823 


THE E. 


Cable Address 
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Lieber s. Western Lmon 

Manufacturers of Chucks an<i ARt ' 


Products 
Lathe Chucks 

Face Plate and Boring Mill Jaws 
Drill Chucks 

Horton Iron Body Independent Chuck 

This chuck, model 50, is a four jaw chuck with iron body 
and steel jaws, as illustrated. It has large diameter screws 
with mortise end for operating wrench. The thrust bear- 



FIG. 1. MODEL 50 


ings are made of hardened steel and placed where they are 
protected from chips. These bearings are removable but are 
held absolutely rigid in the chuck body. Jaws have the 
Horton raised seat and are ground true with the face plate 
recess. The body is of unusually heavy cross section. Made 



FIG 2. BACK VIEW MODEL 50 
Showing Thrust Bearings. 


in sizes from 4 in. (102 mm.) to 42 in. (1067 mm.) It has 
T-slots, as shown in illustration, in sizes from 12 in. (305 
mm.) up. 


Horton Boring-Mill Jaws 

These jaws are made in two types: model 86, iron body, 
and model 88, all steel. Each model comes in five sizes: 
from 6 in. (152 mm.) to 14 in. (356 mm.). 



As regularly carried in stock these jaws have two parallel 
ribs 1 in. (25 mm.) wide and 6 in. (152 mm.) between 


centers, but any arrangement of single or double ribs can 
be furnished. 

The sliding jaws are made extra length so as to cover the 
screw, particularly its center bearing. Openings of good 
size through the side of the body, just above the base, allow 
any dust or chips to work out from the pockets under the 
screw. Larger screws and bearings are used in these bor¬ 
ing-mill jaws than in the corresponding sizes of face-plate 
jaws. 

Horton All Steel Independent Chuck 

The design of this chuck, model 60, furnishes greater 
capacity, broader bearings, and uniformly larger sections 
than ever before introduced into any lathe chucks. Strength 
of screws is one of the marked features. Screws are sup¬ 
ported on three journal bearings and there are two thrust 
bearings—thus the end thrust is distributed. Better support 



FIG. 4. MODEL 60 


of jaws is afforded by the broad base and increased width 
of jaws. These characteristics also allow of a greater en¬ 
gagement between the screw and jaw. This feature is im¬ 
portant in the heaviest work since it furnishes greater re¬ 
sistance to the lateral strain imposed by the driving of the 
work. 

The base of the jaws is made wider in sizes up to 18 in. 
(457 mm.), while in chucks 21 in. (533 mm.) and larger 
the entire jaw is widened. 

This chuck is made in 14 sizes from 8 in. (203 mm.) to 
36 in. (914 mm.). 

Horton Face Plate Jaws 

These jaws are made in two types: model 56, iron body, 
and model 58, all steel. Each model is made in six sizes 
from 4 in. (102 mm.) to 14 in. (356 mm.). 

They are suitable for face plates from 10 in. (254 mm.) 
diameter up to the largest built, and can be used inter- 



FI G. 5. MODELS 5G AND 58 

changeably on different face plates. Much more complete 
provision for attaching is provided than in the older type. 
The operating screws all have double thrust bearings, 
and both screws and jaws are of large and wide sections. 
A set of well finished square head bolts is furnished with 
each set of face-plate jaws. 

These face-plate jaws, in addition to the usual lug's at the 
ends, are designed with a wide base and pockets on the side 
into which clamping straps can enter for attaching to the 
face plate. The ends of these face-plate jaw bodies are 
pointed, as shown above ; allowing them to fit very close 
together at the center for holding small-diameter work. 
Sizes 4 in. (102 mm.) and 6 in. (152 mm.) are pointed at 
one end only. All larger sizes are pointed at both ends. 

The screws are of extra large diameter and have double 
thrust bearings and wide jaws. 
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Horton Geared Scroll Chucks 

These chucks are made in several models: models 31 C, 
iron body and S 31, steel body, outside jaws (shown in the 
chuck below) ; models 32 C, iron body and S 32, steel body, 
inside jaws (shown alongside of chuck below) ; models 34 C 
iron body and S 34, steel body, two sets of jaws; model 44 C 
is the designation of our four jaw scroll chuck with two 
sets of jaws. All these models are made in 12 sizes, from 
3 in. (76 mm.) to 24 in. (610 mm.). 

Horton geared scroll chucks are of the solid body pat¬ 
tern and are of double U-section, giving unusual stiffness. 
The jaws are locked deeper into chuck body on ribs much 
wider than those heretofore used. The gearing is much im¬ 
proved; the tooth shapes are stronger and of special design. 

The geared scroll chuck is 'well adapted for severe use 
and for cases where the variety of work is such as to require 
different shapes of jaws. It is carefully made to gauges so 
that at any time extra sets of finished jaws or blank soft 
jaws which will interchange can be furnished. The Horton 
steel body chucks have the body, castings of steel of at least 



FIG. 6. MODEL. 34C 

70,000 lb. per sq. it!. (4900 kg./cm 2 ) tensile strength, which 
gives these chucks the maximum strength for their size. 
They are intended for the most severe duty, and every de¬ 
tail of design and construction is given special consideration 
in order to meet this requirement. 

It is a simple matter to change a scroll chuck from one 
set of jaws to a set of different style. We regularly carry 
the largest stock of scroll chucks with the two sets of jaws 
shown, and advise the ordering of scroll* chucks in this 
model. 

Horton Universal and Combination Chucks 

These geared* screw chucks are made in four styles: 
model 73, three jaw universal; model 74, fourijaw universal; 
model 63, three jaw combination; and model 64, four jaw 
combination. They are all fitted with reversible jaws as 
shown. It is perfectly practicable to use this type of jaw 
without sacrificing ac¬ 
curacy, as the revers¬ 
ible tops are fitted to 
the lower jaws on 
broad, hardened sur¬ 
faces with square 
shoulders to take the 
thrust and wear. 

In the universal type 
of chuck all the jaws 
are operated at once, 
and have a common 
center at all times. 

The gripping sur¬ 
faces at either end of 
the jaw extend the 
whole height of the 
jaws—a distinct fea¬ 
ture of this design. 

A combination chuck 
is usually operated as 
a universal but may be thrown out of gear so each jaw may 
be operated independently. 

Sizes run from 4 in. (102 mm.) to 42 in. (1067 mm.), 
covered by a series of 14 chucks. 

The Horton-Morrow Hand-operated Drill Chuck 

This chuck is entirely hand-operated; no wrench of any 
kind is required. The automatic positive grip will not slip. 



Therefore the shanks of tools .will not become marred or cut. 
The Morrow patent releasing, device, with its cam action, 
insures a quick and unresisting release. 




FIG. S. HORTON-MORROW HAND-OPERATED DRILL. CHL T CK 
The transparent view at the left shows the interior construction. 

All parts are hardened*and ground to close limits, so that 
parts are interchangeable* and the drills will run true from 
shank to point. 

TARLE I. SIZES OF HORTON-MORROW HAND OPERATED 
DRILL CHUCKS 

No. 1 for drills.«..to M in. (6,35 mm.) 

No. 2 for drills.to % in. (9,52 mm.) 

No. 3 for drills.to % in. (12,7 mm.) 

No. 4 for drills. A to A in. (6,35 to 19,1 mm.) 

No. 5 for drills . 'A to 1 in. (6,35 to 25,4 mm.) 



FIG. 9. CENTER ARBORS 

Center Arbors —We can furnish center arbors with Morse 
taper Nos. 1, 2, 3, 4 or 5 fitted to any size of our drill 
chucks; also blank arbors fitted to any of our drill chucks 
with shanks 4V6 in. (114 mm.) long and % or 1 in. 
(12,7, 19 or 25,4 mm.) in diameter. 

Horton Style BB Drill Chuck 

The simplicity and compactness of this chuck are of great 
advantage. We believe few tools will stand so much hard 
work and severe usage. 

There are only 4 pieces 
in the entire chuck. It 
is made in seven sizes 
to take drills up to 2 
in. (50,8 mm.). 

The three smaller 
sizes are made from 
bar steel. The five 
smaller sizes have 
Morse taper holes to 
take arbors. The other 
two sizes are fitted to pjQ jo. STYLE BB 

take face plates. 

Rice Leaders of the World Association 

The quality of Horton chucks is recognized by the fact 
that the Horton Company has, by invitation, the Chuck 
Membership in the Rice Leaders of the 
World Association. The qualifications for 
membership are as follows: 

Honor—A recognized reputation for 
fair and honorable business dealings. 

Quality —An honest product, of qual¬ 
ity truthfully represented. 

Strength —A responsible and substan¬ 
tial financial standing. 

Service —A recognized reputation for 
conducting business in a prompt and effi¬ 
cient manner. 


tY INVITATIOW 

MEMBER Of 



MEW rODt.UlE 
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FABBICANTES DE PLATOS DE MANDBILES PABA 
TOBNOS. 

WINDSOR LOCKS, CONN., E.U.A. 

Direcci6n Cablegrafioa: "HORTON.” Windsor Locks. 

Clave del Iron Age en la Pagina 10. 

Otras Clavas Usadas: ABC. Lleber, Western Union. 


PRODUCTOS.— MANDRILES PAR A TOR NOS. MORD AZAS 
PARA TORNOS VERTICALES Y HO RI Z< > N TALES. POR- 
TABROCAS. 

MANDBILES “HORTON” INDEPENDIENTES.— Cuorpo de 
Hierro. Este mandril, modelo r>0. que se inuestra en la fig. 1. tiene 
cuatro mordazas de acero y euerpo de liierro. Esta provisto de 
fuertes tornillos de cabeza cuadrada y con niuesca para recibir la 
llave do apretar. 

Figura 1. Modelo 50. 

Los cojinetes de tope son de acero endurocido y estan protegidos 
contra las virutas que alii puedan llegar. Estos. lo inisnio (pie las 
mordazas. estan flrmemente colocados. pero son fficiles de desmontar. 
Las mordazas estan provistas de asiento levantado, tipo Horton, y 
resbalan ajustadas en la ranura. El euerpo del mandril es macizo 
en seeciou y muy resistente. 

Figura 2 . * Vista por debajo del Modelo 50. En este grahado 
pueden verse los cojinetes de tope. 

Estos platos los construimos en tamaftos desde mi .6 mm. (4 pulgs.) 
hasta 1066 mm. (42 pulgs.). Los tamanos desdo 304.8 mm. (12 
pulgs.) para arriba, tienen ranuras en forma T. 

MORDAZAS HORTON PARA TORNOS HORIZONTALES.— 

Estas mordazas se liacen en dos tipos distintos. Modelo SO. con 
euerpo de hierro y Modelo 88, tod as de acero. Cada modelo viene 
en cinco tamaftos, desde 152,4 mm. (0 pulgs.) hasta 355,6 mm. (14 
pulgs.). 

Figura 3. Modelos 86-88. 

Estas mordazas las construimos de ordinario, con los refuerzos 
paralclos de 25,4 mm. 1 pulg.) de aneho y con una distaneia entre 
sus centros de 152.4 mm. (0 pulgs.), pero podemos suministrarla-s 
con refuerzos simples o dobles, si as! se desea. Las mordazas de la 
corredera se hac* n de longiud extra, para que culiran el tornillo 
y su cojinete de centro. Tienen aberturas de buen tamafto a los 
fades, para dejar salir las virutas y palvo que se acumulen en las 
cavidades debajo del tornillo. En estas mordazas empleamos tor¬ 
nillos y cojinetes de mayores dimensiones que aquellos usados en 
las mordazas de mandriles para tornos verticales de iguales dimen¬ 
siones. 

MANDBILES HORTON INDEPENDIENTES CON CUERPO 
DE ACERO. —La disposicidn de estos mandriles, modelo 60. ofrece 
mayor capaeidad, cojinetes mas anebos y una const ruccion infis 
soliVla que cuahpiier otro mandril de sujecion. La resistcuria de los 
tornillos es una caracteristiea notable. Estos descansan sobre tres 
cojinetes, dos de los cuales son de tope, distribuyendo asi perfocta- 
mente la carga. El apoyo es nuts efectivo, gracias a la ancha base 
y largura de las mordazas. 

Figura 4. Modelo 60. 

Esta disposicidn permit© mayor contacto entre el tornillo y la 
mordaza. algo muy importante en trabajos pesados, piles aumenta 
considerablemente la resisteneia al esfuerzo lateral. La base de 
las mordazas es mas ancha en mandriles hasta de 457 m. (18 pulgs.) 
En los mandriles de 533 mm. (921 pulgs.) y mayores. se ensaneha el 
euerpo entero de las mordazas. Este mandril viene en 14 t tmunos: 
desde 203 mm. (8 pulgs.) hasta 914 mm. (36 pulgs.). 

MORDAZAS HORTON PARA MANDRILES DE TORNOS 
VERTICALES.— Estas mordazas se haeen en dos estilos: Modelo 56 
con euerpo de hierro y Modelo 58. todas de acero. Cada modelo so 
hare en seis tamaftos desdo 101 mm. (4 pulgs.) hasta 355 mm. (14 
pulgs.). Se adaptan para mad riles de tornos verticales desde 254 
mm. (10 pulgs.) de diametro y mayores y pueden usarse indistinta- 
mente en cualquier mandril do sujeeiGn. 

Figura 5. Modelos 56 y 58. 

El metodo de amarrar es mfi r, completo que en los modelos antiguos. 
Los tornillos estan provistos de cojinetes de tope de dos direccionos 
siendo estos y las mordazas do gran tamafto. (’nn cada mordaza va 
un juego completo de porn os bion aeabados y de cabeza cuadrada. 
Estas mordazas. ademas de las orejas en los extremos, tienen una 
ba o ancha con cavidades a los lados para admitir las abrazadcras 
de amarrar al plato. Los extremos terminan en punta, conio se vo 
en la figura, permitiendo asi que se junten en el centro del mandril 
y puedan tomar piezas pequefias. Los modelos de 101 inm. (4 pulgs.) 
y 152 mm. (6 pulgs.) terminan en punta solo por un extreme. Los 
modelos mayores terminan en punta por ambus. 

MANDRILES HORTON DE ENGRANAJES ESPIRALES.— 

Estos mandriles vienen en varios estilos: Modelo 31C, euerpo do 
hierro y Modelo S31 con mordazas exteriores. Modelo 32C. euerpo 
de hierro y 832, euerpo de acero y mordazas interiores, conio se ve 
en la figura al lado del mandril; Modelo 43C, euerpo de hierro y 
834, euerpo do aeero y dos juegos do mordazas. El modelo 44 es 
el mandril con engranajes espirales con dos juegos de mordazas. 
Estos modelos vienen en 12 tamaftos, desde 76 mm. (3 pulgs.) hasta 
609 mm. (24 pulgs.). Los mandriles Horton de engranajes espirales 
son de una pieza y tienen una seceion doblo cn forma de U. L;us 
mordazas estan mas adentro del euerpo y son mas anehas que las 
que hasta ahora so han empleado. Los engranajes tienen dientes 
sumamente fuertes y de construcciftn especial. Este mandril so 
usa espeeialmento para trabajos pesados y en casos en que la variedad 
del trabajo exige mordazas de formas diferentes. 8us piezas estan 
construidas segun un patron, pudiGndoso suministrar repuestos 
exact-os y do cualquier forma. 

Figura 6. Modelo 34C. 

Los mandriles Horton tienen euerpo de acero y se ensayan a una 
tension minima de 31.752.7 kgs. (70,000 lbs.) para trabajos pesados 
y sus partes reciben atenciGn especial. Es scncillisimo cambiar las 
mordazas do un mandril con los dos juegos de mordazas que inuestra, 
el grabado y los recomendamos ospeciaimente. 


MANDRILES HORTON UNIVERSALES Y DE COMBINA¬ 
CION.— Estos mandriles de tornillo y engranajes vienen en cuatro 
diseftos: Modelo 73, universal de tres mordazas; modelo 74, univer¬ 
sal. de cuatro mordazas ; modelo 63, de combinacion, de tres morda¬ 
zas; modelo 64, de combinacion. de cuatro mordazas. Todos pro¬ 
vistos de mordazas intercambiales segun el grabado. 

Figura 7. Modelo 73. 

El empleo do estas mordazas es muy pr&ctico, sin sacriflcar exact i- 
tud, porque la parte superior intorcambiable ajusta a la parte inferior 
y las superficies de contacto son anehas y de acero endurocido. El 
corte de atras es cuadrado para resistir el empuje y desgaste; en los 
mandrill's universales todas las mordazas actiian a la vez man- 
teniendo siempre un centro coraiin. La parte do la mordaza que 
toma la pieza tiene ranuras en toda su extension y en los dos extre¬ 
mos. El mandril do combinacion trabaja como el universal, y puede 
desombragarse del engranaje guia, puesto que cada mordaza puede 
accionarse por separado. Estos mandriles vienen en 14 tamaftos 
desde 101 mm (4 pulgs.) hasta 1066 mm. (42 pulgs.). 

PORTA BROCAS DE MANO “HORTON-MORROW*” PARA 
TALADROS.— Estos portabrocas funeionan sin ayuda de Have al- 
guna. La agarradera automatica no se resbala y no hay peligro de 
que las ospigas de las brocas se destruyan. El aparato patentado 
"Morrow,” con su accion de leva, suelta rapidamente y sin resisteneia* 

Figura 8. Mandriles de Mano “Horton-Morrow” para 
Taladros.— La figura transparent© inuestra la disposicidn interior. 

Las partes componentes estan templadas y acabadas exactas, son 
permutables y las brocas corren cone©Ulricas do punta a espiga. 

Tamaftos: No. 1. para brocas hasta do 6,35 mm. (’< pulg.). No. 
2. para brocas, hasta de 9,52 mm. (•*£ pulg.). No. 3. para brocas, 
hasta de 12.7 mm. ('a pulg.). No. 4. para brocas,desde 6,35 mm., 
hasta de 19.0 mm. (*? pulg.). No. 5, para brocas, desde 12,7 mm. 
hasta de 25,4 mm. (1 pulg.) . 

Figura 9. Mandril de Centro. 

Suministramos mandriles de centro con eseariadores Morse, Nos. 
1. 2. 3, 4. o 5, que ajuston en cualquiera de nuestros portabrocas 
Tambien hacemos mandriles en bruto con espiga do 114 mm. (4'^ 
pulgs.) de largo por 12.7 mm. (*£ pulg.); 19 ram. (^ pulg.); 0,25 
mm. (1 pulg.) do diametro. 

PORTABROCA HORTON, ESTILO BB PARA TALADROS.— 

Las caracterlsticas de este portabroca son: s ’neillez y solidez. Pocas 
herramientas resistirau trabajo mas pesado que estos portabrocas. 
El portabroca completo se compono solo de cuatro piezas. Vienen 
en sicto tamanos para brocas hasta de 50.8 mm. (2 pulgs.). Los 
tres tamaftos menores son de acero en barra. Los cinco mas peque- 
ftos tienen agujeros eonieos Morse, para colocar mandriles. Los 
otros dos tamaftos estan dispuestos para mandriles de sujeci >n. 
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FABRIC AN TEH DE ALACAS PARA TORNOS. 
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PRODUCTOS.— PLAC AS E CASTANHAS PARA TORNOS 
VERTICALS E HORIZONTAES. Bl (NIAS PARA BROCAS. 
PL AC A “HORTON” INDEPENDENTE.— Esta placa. fig. 1, 
modelo 50. 0 de ferro com castanhas de ac;o como se vO na illusfrragao. 
Tern parafusos de grande diametro com encaixadeiras nas extremida- 
des para serein operados a chave. Os mancaes sao de ago enduro¬ 
cido e postos em lugares onde fleam protegidos de limalhas. Teem 
a vantagem de ser removiveis. nfio obstante estarem solidamente 
seguros na placa. As castanhas sao de desenho levantado de "Hor 
ton" e lixadas para mn a juste perfeito nos rasgos da placa. O corp- 
dessas cast anhas e de uma seerao muito resistente. Feitas cm divero 
sos tamanhos desde 101.6 mm. (4") ato 1066 mm. (42"). As placas 
teem rasgos em forma do “T,” como se vft na illustragiio. 

Fig. 2. Vista inferior do Modelo 50, mostrando os mancaes 
de escora. 

CASTANHAS PARA TORNOS VERTICAES COM PLACAS 
HORIZONTAES “HORTON.”— Sao construidas em dois differen- 
tes typos; Modelo 86. de ferro e Modelo 88. de ago. Cada urn desses 
modelos sao feitos em cinco dimensoes dilTerentes, isto 6, desde 
152.4 mm. (6") ate 355.6 mm. (14") 

Fig. 3. Modelos 86 e 88. 

Geralmente temos em deposito castanhas com dois roforgos paral¬ 
lels de 25,4 inm. (1") de largura e 152.4 mm. (6") entre os centros, 
mas poder-se-ia fazer qualquer arranjo relativamente a simples on 
duplo roforgos. As castanhas corredicas sao mais longas para assim 
protegerem o parafuso e espeeialmento o mancal de centro. Aber¬ 
turas de tamanhos regulares sao feitas nos lados logo apos a base, 
para facilitar a sahida de limalha e ciscos por baixo do parafuso. 
Nesse typo de castanhas encontram-se maiores parafusos e mancaes 
do quo nas dos typos de placa. 

PLACA TODA DE ACO, INDEPENDENTE, “HORTON.”— 

O desenho desta placa, Modelo 60. oirerece maior capacidade. mais 
amplitude nos support-os e maiores socgGes de lima uniformidado 
jamais introduzida em placas de tornos. Possantes parafusos sao 
0 sen mais salient© caracteristieo. Os parafusos descansam em tres 
mancaes o dois outros di^ escora, assim resistindo ao empurre lon¬ 
gitudinal. Obtem-se melhor segurani;a nas castanhas devido a sua 
grande base e largura. Esses caracteristicos tambem muito facilitam 
a engrenagem entre o parafuso e a castanha, o que e de enorme van¬ 
tagem quando em trabalhos pesados, porque se obtem maior resis¬ 
teneia a forga lateral imposta pela marcha dos mesmos. 

Fig. 4. Modelo 60. 

As bases das castanhas silo feitas mais largas nas placas que chegam 
atft 457 mm. (18"). Nas placas de 533 mmm. (21") e maiores A 
intcira castanha e alargada. Esta ])laca e feita em 14 tamanhos 
ditferentes, desde 203 mm. (S") a 914 mm. (36"). 
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CASTANHAS PARA PLACAS DE TORNOS TERTICAES, 
“HORTON.”— Feitas em dois typos: Modelo 56, de ferro c Modelo 
58, todo de ago. Cada modelo £ composto de seis tamanhos dilTeren- 
tes, que variam de 101 nun. (4") a 355 mm. (14*). Sao bast ante 
convenientes para usar-se em placas de tornos verticaes de 254 mm. 
(10*) at 6 as maiores que sc fabrica e podem tambem ser usadas 
ieciprocamente em outras differentes placas. 

Fig. 5. Modelo 56 e 58. 


THE E. HORTON & SON COMPANY 
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Disposic5es mats completas para ajustes rapidos sao encontradas 
mais neste typo do que nos antigos. Todos os parafusos operadores, 
teem duplo mancal de eseora e juntamente com as castanhas, sao 
de maiores secedes. Enviamos uin completo jogo de parafusos 
com cabecas quadradas com cada jogo de castanhas para placas de 
tornos. Estas castanhas em addicao as usuaes orelhas nas extremf- 
dades, sao construidas com larga base e cavidades lateraes para 
assegurarem melhores meios de seguranca na placa. Suas extremi- 
dacles sao ponteagudas como se v6 na illustracRo. para que possam 
trabalhar junto do centre, o que 6 muito convenient© quando em 
trabalhos de pequenos diametros. As castanhas de 101 mm. (4*) 
e 152 mm. (6") teem somente uma extremidade pontuda ao passo* 
que as maiores teem ambas as extremidades. Os parafusos sao de 
diametro extra-largo, com duplo mancal. 

PLACAS COM ENGRANAGES ESPIRAES, “HORTON.”— 

Feitas em varios modelos: Modelos 31C, de ferro e S.31, de aco. 
com castanhas exteriores (Vide na placa illustrada na fig. 6 no texto 
em inglez). Modelos 32 C, de ferro, e S32, de aco. coin castanhas 
interiores (Vide ao lado da placa, que mostra a fig. 6(. Modelos 
34C, de ferro e 834, deaco. com dois jogos de castanhas. Modelo 
44, 6 a designacao de nossas placas com engrenagens espiraes, de 
quatro castanhas e dois jogos. 

Fig. 6. Modelo 34C* 

Todos os modelos acima mencionados silo feltos em 12 tamanhos 
differentes, desde 76 mm. (3*) atY» 609 mm. (24*). As placas com 
engrenagens espiraes. "HORTON" sao do forma solida e uma scccRo 
"U” dupla, o que Ihes fazem resistentes. As castanhas estao en- 
cravadas na placa solidamente, devido a base ser mais larga das que 
se usavam ate pouco tempo. A engrenagem est ft muito melhorada 
e os dentes teem mn formate especial que offeree© enorme resisten- 
cia. As placas com engrenagens verticaes sao adaptadas mais a 
trabalhos pesados e para casos em que se requieram diversas formas 
de castanhas. Construidas sob medida, a qualquer tempo podemos 
enviar com presteza extra-castanhas acabadas ou nao, que substi-* 
tuirao perfeitamente as velhas. As placas “HORTON" sao de aco 
fundido e experimentadas so.) uma tensao de 4921.49 kgs. (70.000 
lbs.) o que d& a estas placas a maxima resistencia relativamente ao 
sou tamanho e resistirao aos mais severos trabalhos. Todos os 
detalhes da sua construccao foram estudados cuidadosamente para 
assegurar todos esses requesttos. A questao de trocar um jogo de 
castanhas com um outro de different© estylo. 6 a coisa mais simples. 
Temos sempre em dei>osito maior numero de placas com engrenagens 
espiraes, como se mostra na llgura 6 o por isso recommcndamos que 
p(\'am esse typo. 


PLACAS “UNIVERSAL” E DE COMBINACAO, “HORTON.”— 

Teem parafusos e engrenagens, senclo feitas em 4 ©stylos. Modelo 
73, Universal, de tres castanhas: Modelo 74, Universal, de quatro 
castanhas: Modelo 63, Combinacao, de tres castanhas e Modelo 64, 
Combina-c&o, de quatro castanhas. Sao todas apparelhadas com 
castanhas reversiveis, como se ve na fig. 7. que 6 o Modelo 73. E 
bastante seguro o uso desse typo de castanhas sob o ponto de vista 
de precisao, pois que, as castanhas reversiveis superiores estao mon- 
tad as nas interiores, em larga e dura superfieie com encaixe rectan¬ 
gular para resistir aos esforcos, e ao uso diano. No typo Universal 
todas as castanhas sao operadas do uma s6 vez e man teem com ftr- 
meza um centro commum a todo tempo. No typo Combinacao 
a operac&o 6 usualmente identica ft do typo Universal, porem pode-se 
trabalhar com as castanhas independentes umas das outras. O 
tamanho dellas, varia de 101 mm. (4*) a 1066 mm. (42*) e ainda 
temos uma serie de mais 14 placas. 


BUCHAS PARA BROCA OPERADA A MAO, “HORTON 
MORROW.”— Operada ft mao exclusivamente: n&o requer chave 
de e«i>ecio alguma. O cngate automatico positive, nao escorrega 
e portanto o calx) da broca nao se cortarft. O systema da patente 
"Morrow,” que consist© de uma trava especial, fornece um prompto 
e seguro meio de soltar a broca. Todas as partes sao temperadas e 
precisamente ajustadas, impossibilitando a troca de pecas e assim, 
a broca funccionarft correctamente desde o cabo at6 a ponta. 

Fig. 8. Buchas para brocas para operac&o ft mloi “HOE- 
TON MORROW,” a vista transparent© ao lado esquerdo 
mostra a construcc&o Interna da nucha. 

DIMENSOES.— No. 1 para brocas at6 6.45 mm. (M*U No. 2 para 
brocas, at6 9.52 mm. (%*); No. 3 para brocas atd 12.7 mm. (.5*) 
No. 4. para brocas do 6.35 mm. at<3 19 mm. (^*); No. 5 para brocas 
de 12.7 mm. at6 25.4 mm. (1*). 

ENCABADOUBOS CONICOS PARA BROCAS— .Fomoccmos encaba- 
douros conicos para broca com seg u rad ores de "Morse," Nos. 1.2,3,4, 
ou 5, arranjados para qualquer tamanho das nossas buchas c tambem 
centraes solidos arranjados para trabalhar com qualquer uma das 
nossas buchas com cabo de 114 mm. (4.5*), de compnmento e 12.7 
19 ou 25.4 mm. (.5*, ou 1*) de diametro. 

Fig. 9. Encabadouros centraes. 

BUCHAS DO TYPO B & B, “HORTON.”—A simplicidade e 

flrmeza dessa bucha sao de vantagens extraordinarias. Estamos 
certos do que poucas sao as ferramentas que resistriao a trabalhos 
mais pesados, como esta. Compoe-se simplismente de quatro 

K o(*as, feitas em set© differentes tamanhos e podem trabalhar com 
rocas de 50.8 mm. (2*). Os tres tamanhos menores sao feitos de 
barra de aco, os cinco tamanhos menores teem centraes conicos 
"Morse” e espaco para centraes cylindncos. Os dois ultimos tama* 
nhos sao feitos para trabalhar em place.. 

Fig. 10. Typo BAB. 


PRODUITS.—Mandrlns de Tours, Plateaux et MRcholres 
pour Machines R A16ser, Mandrlns R Forets. 

MANDRIN “HORTON” A MACHO!EES INDEPENDANTES 
ET CORPS EN FONTE.— Ce mandrin, module 50, est R quatre 
mRchoires, lec>rpsest en fonte et les machoires sont en acier. Les vis 
sont d un gros diametre et ont l’extrbmitb mortaisSe pour recevoir la 
clef de serrage. Li's butees sont en acier trempb et sont placees de 
facon a £tre protegees des copeaux. Oes but6es sont amovibles 
mais elles sont tenues absolument rigides dans le corps du mandrin. 
Li's machoinsi ont le sibge en relief system© "Horton." et sont recti- 
fl(*es a la meule de facon a etre parallbles avec le fond de leurs loge- 
ments dans le plateau. Le corps du mandrill est de section extra- 
ordinairement forte. 

Fig. 1. Mod Me 50. 

Fig. 2. Vue du mod die 56 retournd, mootraot 168 buttes. 
Fig. 3. ModMes 86 et 88. 

MACHOIRES “HORTON” POUR MACHINES A ALESER.— 

Ces mRchoires sont suffisamment longues pour couvrir la vis et parti- 
culiereinent son coussinet central. Dos ouvertures de bonnes dimen¬ 
sions dans le cote du bati. juste au dessus de la base, laissent dchapper 
la poussiere ou les copeaux des poches qui sont en dessous des vis. 
On emploie des vis et des coussinets do plus grandes dimensions pour 
ces machoires de machine R aleser que pour les plateaux de tour 
de dimensions correspondantes. 

MANDRIN “HORTON” TOUT EN ACIER ET A MACHOIRES 
INDEPENDANTES. —Ce model© a une plus grande capacity, des 
coussinets plus larges et des sections transversales plus grandes 
qu’aucun mandrin de tour. La force des vis est un des points sail- 
lants. Los vis sont supporter's par trois coussinets R collets et ont 
une double butee de facon R distribuer uniform£ment la poussee 
longitudinal©. Un meilleur point d’appui est assure par la largeur 
de la base et des m&choires; ce point est important dans les travaux 
de force, car il foumit une plus grande resistance R l’effort lateral 
d0 au mouvement de la pibce. 

Fig. 4. Mod Me 60. 

MACHOIRES “HORTON” POUR PLATEAU DE TOUR.— Ces 

machoires sont adaptable© R tous les plateaux; les pieces sont plus 
solidcment maintenues que dans les anciens modelos: les vis de ser¬ 
rage sont toutes R double butee et les vis et. les machoires sont de 
grandes dimensions; un jeu de boulons R tbte carree bien finis est 
foumi avec cliaque jeu de mRchoires de plateau. 

Ces machoires pour plateau, en plus des brides que Ton trouve or- 
dinairement aux extremites. ont £te dossinbes avec une base trbs 
large et des rainures sur le cdt£ dans lesquelli's ont peut fair© entrer 
des crampons: les extremities des bRtis de cas mRchoires pour plateau 
sont point ues. com me le montre la figure 5 du text© anglais, ce qui 

S ermet de les monter trbs prOs 1’ une de 1*autre pour tenir des pieces 
e petit diambtre. 

Fig. 5. ModMes 56 et 58. 

MANDRINS UNIVERSELS “HORTON” A SPIRALE ET A 

ENGRENAGES. —Les mandrlns “Horton” R spiral© et R engre- 
nages ont un plateau fait d une seulo pibce et leur section est en 
forme de double U, ce qui leur donne une rigiditb au-dessus de la 
moyenne: les machoires sont emboitbes plus profondement dans le 
corps du mandrin et sur des por tees beaucoup plus larges que cel Its 
employees jusqu’R present; le systeme d’engrenages est trtVs j)erfec- 
tionne la forme das dents est i)lus forte et de construction si>^ciale. 

Le mandrin universal R spiral© et R engrenages est bien adapts 
pour un usage dur et pour des cas ofi la van£t6 des travaux demand© 
des mRchoires de efiffbrentes formas. II est soigneusement fait 
au gabarit et. de cette facon, il est toujours possible de se procurer 
des inat lioires supplbinentaires, flnies ou non flnies, qui sont inter- 
changt'ables. Ils sont construits pour rbsister au service le plus 
penible et une attention spbeiale a domibe Achaquodetail, aussi 
bien dans le dessin que dans la construction, pour remplir cette 
condition. 


Fig. 6. ModMe 34C. 

Il est trbs facile, dans un mandrin universel R spirale, de remplacer 
un jeu de raRciioires par un autre de module different. Nous avons 
r6gulibrement en magasin un grand assortiment de mandrins R spiral© 
avec les deux jeux de mRchoires montres dans la figure 6 du text© 
anglais, et nous recommandons l’achat de ce module. 

MANDRINS UNIVERSELS ET A COMBINAISON “HORTON.” 

-—Ces mandrins R vis et R engrenages sont tous munis de mRchoires 
r6versibles, commo le montre la figure 7 du text© anglais. 11 est 

F arfaitement possible de se servir de ce type de mRchoire sans sacrifier 
exactitude car les parties superieures reversibles sont ajustees 
aux parties ij'ferieures sur des surfaces larges et tremp^es avec des 
epaulcments carr6s pour supporter la but^e et l’usure. 

Fig. 7. ModMe 73. 

Dans le type de mandrin universel, toutes les m&choires se meuvent 
en meme temps et elles ont un centre commun & tout instant. 

La surface de serrage aux deux extremities de la m&choire se pro¬ 
long© de toute la hauteur des mRchoires, ce qui est un point particulier 
de ce type. 

Le fonctionnement d’un mandrin R combinaison est ordinairement 
!e meme que celui d’un mandrin universel. mais les engrenages 
peuvent 6tre d6sengren6s de facon R ce que chaque m&choire puisse 
etre serr6e independamment. 

LE MANDRIN A FORET A SERRAGE A LA MAIN“HORTON- 
MOBBOW.” —Ce mandrin est enticement serr6 & la main, sans 
clef d’aucune sorte; le serrage ne permet aucun glissement. par 
consequent, les tiges des outils ne peuvent 6trenl d6form6es ni coupees. 
Le system© de relRche brevets "Morrow" actionn6 par came, assure 
un degagement rapide et sans resistance. 
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Fig. 8. Mandela & foret & serrate a la main “Horton-Morrow.” 

w vuo transparente & gauche montre la construction interieure. 

Toutes les pilot's sont trempees et recti liees avec precision ce 

3 ui les rend interchanaeables et assure une concentrique rotation 
es rorets de la tige A la pointe. 


TABLE I. DIMENSIONS. Voir le texte anglais. 

_•• Broehe conlque pour Mandrln h Foret. 

BROCHES CONIQUES POURS MANDBINS A FORET. —Nous 
* ourn * r des broches coniques pour mandrins & foret. avec 
cone Morse Nos. 1. 2. 3. 4. ou 5. ajustees pour n’importe quelle gran¬ 
deur de nos mandrins & foret, ainsi que dos broches non linies. 


MANDRIN A FORET “HORTON** TYPE BB.— La simplicity 
et la compacity de ce mandrin prysentent do grands avantages. 

croyons que bien peu d’outils peuvent supporter un travail 
a lyc ” Ur ’ ^ man drin complet se compose settlement de quatro 


Fig. 10. Type BB. 

irKi AT ! ON DES premiers marchands de riz du 

MONDE.—La quality des mandrins “Horton” est dyinontr6e par 
le fait que l’on a dycerny & la Compagnio Horton la distinction d’ytre 
un niembre reprtfsentant les Mandrins dans l’Association des Pre¬ 
miers Marchands de Riz du Monde. 


THE E. HORTON & SON CO. 

WINDSOR LOCKS, CONN. C. A. C. IH. 

<t>A6PMKAHTbl Ky/lAHHblXb nATPOHOBb. 

AflpeCl WSl KaoierpaMMi: "HORTON’’ Windsor Locks 

Koai KaTajiora Iron Age Ha 16-fi CTp. 

^pyrie Ko^BI Lieber‘s, Western Union & ABC 


3AB0flb Bblflb/lblBAETb: IIATPOIILI Pff CBEPXb, IIATP0- 
Hbl JJIH TOKAPHblXb CTAHKOBb, KYJ1AKH WH IL1AH- 
mAnBb H CBEPjIHJIbHbIXb CTAIIKOB'b. 

riATPOHbl T0PT0HA Cb HYryHHblMb KOPliyCOMb H HE- 

SABMCHMblMM KY/IAKAMM. — 3 toti naTpom, MoAexb 50, 
noKaaanHufi na <l>nr.l, qeThipexKyjiaqHaro Tima ci qyrynnhiMi Kop- 
nycoMi h cTajiBHkiMH KyjiaKaMH. Om HMten, bhiitu Go-ibiiioro 
HiaMeTpa ci nii3AaMH na napyJKHbixi KOHqaxi axm Bpameiiifl 
BHHTOBl KJU0 T I0MT>. VnOpHWC UOAUinUlinKn H31 3&Ka.lCII!!0H CTajIIl 
noMtmeHM bi TaKnxi MtcTaxi, r^t ohh npeAoxpaneuu orb 3a- 
copeHia CTpyjKKaMH. 3 th nojmnnunKH Moryrb BHHHMaTbCH, ho npn 
btomi ohh 3aKptnieHbi aGcojnoTiio hchoabhjkho bi Kopnyct naT- 
pOHa. KyjiaKe HMtioTi npHuoAHHToe ctA-io Popioua h oniun4)OBa- 
hh tohho no ycTyny axh HJiamiiaHou. Kopuyci naipona HMten 
BecbMa coxHAHoe nonepequoe ctqeiiie. naTpom AtxaeTCJi pa3xnq- 

HHXl pa3MtpOBT. - OTl 4 AM. (lU2 MM.) AO 42 AM. (1066 MM.) 

H T - oopa3Hue Bupt3bi, KaKi bhauo ua <J>nr. 1 H 2, bi pa3Mtpaxi 
OTI 12 AM. (305 MM.) H CBbime. 

<t>nr. 1. — KyjiatHbiH naTpom MOAeAb 50. 4 >hi\ 2. — 3aAHift 

•■A** moao/im 50, noKa3UBaiomiH ynopubie hoaihhhhhkh. 

Ky/IAKM rOPTOHA Aflfl KAPyCE/lbHblXb, TOKAPHbIXb 
CTAHKOBb. — 3th KyxaKH AtxaiOTCH AByxi* thhobi: Moacxb 86, 
HyryniiMH Kopnyci, h MOACJib 88, Becb cTaxbHOH. Ka^Aaa MOAexb 
HMteTCH BI HATH pa3MtpailI OTb 6 A M * (132 HM.) RO 14 AM. 

(356 mm.). 

♦nr. 3. — KyjiaHM aah K&pyceAbHbixi, TOKapHwxi CTaHKOBi mo- 

A«ah 86 n 88. 

FlATPOHb rOPTOHA Cb HE3ABMCMM bIMM Ky/IAKAMW, 
BECb CTA/lbHOfl —KoHCTpyKnin BToro naTpona, Moacxb 60, 
OTiHaaeTca cxtAyiomHMH ocooeimocTHMH: Aacrb Goibraifi AianeTpi. 
saamManiH, HMten Coxte umpoKia onopiiwa uoBepxnocTii, h pa3- 
M'fepu ctaeniH yBeiHaenw cpaBHHTejibiio ct> rfeMH, Kanie ao chtb 
nopi npHMtuaxHCb bt> naTponaxi Axa Tonapiibixi cTanKonb. Oaiio 
■ 3i OTXHqHTexbHbix’b KaaecTBi. naTpona cocTaBxaerb dporhoctl 
bhiitobt*. Bhhtki noAA e P JK HBaioTca ua Tpexi noAiiinunnKaxT., npn- 
qeMi HMtioTca A»a ynopHbixi. noAuiHUHnna, xaKUMb oopaaoMi. 
oceBoe AaBieHie pacnpeAtxaeTca paBuoMtpuo. 

0Nr. 4. — flaTpOHb C1> H63aBNCHMblMN KyJiaKaMM MOAe/lb 60. 
OcHOBame KyiaKOBi A^aeTca 6oxte ranponoe bt> pasnipax-b 
AO 18 am. (457 m.m.), TOTAa Kani bt, naTponan, 21 am. paantpa 
(533 m.m.) h Bbirne Becb KyxaKT, HMterb ooxbrnyio mepniiy. 


3tott* naipoin, H3roTORxaeTca Bb 14 paBM^paxi — orb 8 am. 
(203 m.m.) ao 36 am. (914 mm.). 

KyilAKM rOPTOHA A/IB nAAHUJAdBb —3 th KyxaKH A^aioTCH 
AByxb THH0BT,: Mo ac. ib 56, — qyryinihiH Kopnyci, h MOAexb 58, — 
Becb cTajbiioii. KaavAaa MOACJib A^^aoTca bt, mecTH pa3Mtpaxr», 
orb 4 am. (101 mm.) ao 14 am. (355 mm.) bt, AiaMeTpi a Buiue 
AO CaMbIXT, KpyHHBIXT, pa3MtpOBT,, UpH’ieMT, OAHH H Tt se KyiaKH 
npnroAHbi AJ*a pa3XHHHbirb nxaHiuaiioT,. 

4>Nr. 5. — KyaaKM A^n naaHuiaii6i> moaban 56 H 58. 

CFlMPA/lbHblE riATPOHbl TOPTOHA Cb 3yBHATOfl nEPE- 
AAHEB . — 3th uaipoiiu A^JaioTca bt, Hf,eKoxbKnxb Moae-iaxi: Mo- 
Apjh 31C, qyryHHbiii Kopuycb, h S31, CTaabnoH Kopnyci, KyxaKH 
Hapya^Hbie, t. e. A^a 3aa;oMa cuapyacH (noKaaaim bt, naTpoHt Ha 
4>Hr. 6); MOAe.iH 32C, qyryHiihni KopnycT, h S32, CTaibHOH Kop- 
nyci, KyaaKH BuyTpeiniie (uoKasanw phaomt, ct» uarponn\tb na 
(J)Hr. 6); M0AP.1H 340, qyrynHMil KopnfCL h S34, cTaabiiofi Kop- 
nyci, ARa KOMnxeKTa KyaanoBi. MoAexb 44 npeACTaBxaerb iiaun, 
neThipexi-KyaaqubiH cnnpaxbHKiH naTponi cb aB yMH KOMnxeKTaMH 
KyjanoBT,. Bet 3 th MOAexH A^xaioTCH bt, 12 pa3MtpaiT,, — on, 
3 am. (76 mm.) ao 24 am. (609 mm.). 

<t>nr. 6. — CriMpajibHbiH naipoHi, ci> sydnaioff nepeAasen, mo- 
A©Ab 34 C. 

CnHpaxbnwH naTpoHi ci 3y5qaTOH nepeAaqeft BecbMa npneno- 
coOxein, axh thh:p.ioh paooTM h a-ih Ttn, cxyqaeBi, norAa pa3ito- 
oupaaie oopaoandBaeMbixi npeAMeTOBT, TpcCyen, npHM^Heuifl Ky- 
XaKOBl pa3JH'III0H (J)OpMW. 

yHMBEPCA/lbHblE M KOMBMHMPOBAHHblE riATPOHbl TOP- 

TOHA.—3th BnuTOBbie naTpoHbi ei 3yr>qaT0H neppianeH a^ ibiok a 
qeTbipen, thhobt,: MoAexb 73, ynHBepcaxbHan ct, TpeMH KyjanaMn; 
MoAo.ib 74, yunBepcaxbHaH ci qeTbipbMH KyjanaMH; MoAeib 63, 
KOMunHnpoBaHnaH ci TpeMH KyjanaMH. Bet 3 th naipoHM cnao- 
Bcenbi peBepcHBHbiMH KyxaKaMH, KaKi bhaho na 4 >ht. 7. 

4>MT. 7.-y HHBGpCaAbHblM naTpOHl, M0A©Ab 73. 

Bt, YTinRcpcajibiiOMT, naTpouf, Bcfi KyxaKH nepcABnraiOTCH oaho- 
BpoMCHHO h BcerAa HaxoAHTca bi OAHHaKOBOMT, yAaienin oti 
heiiTpa naTpona. 

KoMr>HiinpoBaHHbiH naTpoin, o6bnno dphroahtch bt, a^mptbio 
T aKHMT, ace oupasoMi, KaKi h yunBepcaxMibiH, ho, BMtrrfe ci t^mt, 
MOiKCTT, CbiTb BWKxioqeHa syouaTan nepeAaua H TorAa KaHJAWR 
KyxaKT, MOJKeTT, 6 utb nepeABnracMT, HC3aBHCHM0. 

Pa3Mipid HMf.lOTCH OTT, 4 AM. (101 MM.) AO 42 AM. (1066 MM.), 
cocTaBXHH cepiio bt, 14 naTponoBi. 

riATPOHb AJlfl CBEPilb — TOPTOHb - MOPPOy Cb PyH- 
HblMb 3AH<MMOMb—3 tott» naTpom dphboahtch bt, A^iicrBie 
hck.i fo T i htcx b h o pyKOio, — HHKaKoro Kxiona lie TpeOyeTcn. Abto- 
MaTHMCcKifi npiii!yAnTc.ibHbiri MaaiHMT, hc AonycKam, cKoxb^KciiiH, 

C.ltAOBaTC.1bHO rO.lOBKH HIICTpV M(*HT0BT> He CnHBaiOTCfl H He Oupi- 
naioTCH. bwerpoe h oeanpenaTCTBCHiioe ocBoooiKACHie HHCTpyMeirra 
npOH.TBOAHTCH HpH DOMOniH OCBOUOH^AaiOniarO MCXaHH3Ma (naTCIITT, 
Uloppoy), ocHOBannaro na A^BPTBin KyxaKOBi. 

4>nr. 8. — naTpoHt, aah CBepAi — Toptohi,-M oppoy ci pyq- 

HHMl 3aWMM0Ml. Ilp03paqHUH BOAT, CXtBa OOKa3bIBaeTT> BIiyT- 
peinnoK) KOucTpyKqiio. 

PA3MbPbl: — N2 1 aah CBepAi ao 1/4 am. (6 mm.); N2 2 

AAfl CBepAi ao 3/8 am. (10 mm.); N2 3 aah CBepAi ao 
1/2 am. (13 mm.); N2 4 aah CBepAi 1/4 am. (6 mm.) ao 

3/4 am- (19 mm.); N2 5 aah CBepAi 1 /2 am. (13 mm.) ao 

1 am. (25 MM.). 

UeHTpOBblH OnpaBKH. - MbI AOCTaBJHeMT, IteHTpOBblH OnpaBKH 

ci KonycoMi Mopae A*®-pa 1, 2, 3, 4, h 5, cooTBf»TCTByiomiH 
iioooMy pa3Mtpy Hamnxi naTponoBi a j h cBepxi h HMtiomiH 
rOXOBKH 4 ‘]/ 2 AM. (114 MM.) AAHHbl H 1/2, 3/4 HIH 1 AM. 
(13, 19 h.ih 25 mm.) bi AiaMeTpt. 

4>nr. 9—UempoBan onpaBKa. 

riATPOHb TOPTOHA, TMnb B.B. A/1H CBEP/lb.— TIpocroTa h 
KOM naKTiiocTb 3Toro naTpona npeACTaBXHioTi 6oibinoe npeHMy- 
mccTBO. Mw yB-fcpcHH, hto neMiiorie HHCTpyMCHTM MoryTi BbiAop- 
ataTb bi T3K0H ace Mf.pt TflJKCxyio pauoTy h rpyooe oopamenie, 
krki 9toti naTpoHi. Bo BceMi naTpont HMtioTCH xnnib qeTbipe qa 
cth. Oiii A^xacTca bi ceMH paaMtpaxi a^m 3a«HMa CBepxi ao 

2 am. (51 MM.). 

<t>Hr. 10. — flaipoHi Tuna B.B. aah CBepAi. 
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